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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Herstellen von Hohlprofilen, insbesondere von Rohren 

© Es handelt sich um ein Verfahren zum Herstellen von ^ 
Hohlprofilen, insbesondere von Rohren, wonach eine 
Rechteckplatte aus Stahl mit auf ihrer einen Plattenseite 
zumindest einer sich in Plattenlangsrichtung erstrecken- 
den Querschnittsverdickung erzeugt wird. Die Rechteck- 
platte wird zu einem rohrformigen Rohling mit innen lie- 
gender Querschnittsverdickung unter Bildung einer ge- 
stofcenen Langsnaht gebogen. Im Bereich der Langsnaht 
wird eine Schweifcnaht hergestellt. Dann wird aus dem 
Rohling im Wege der Innenhochdruckumformung ein 
Hohlprofil oder Rohr ausgeformt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Hohlprofilen, insbesondere von Rohren. 

Es sind verschiedene Verfahren bekannt, um beispiels- 5 
weise nahtlose Rohre oder geschweiBte Rohre mit einer 
Langs- odcr Spiralnaht hcrzustcllcn. Die bekannten Ausfuh- 
rungsformen weisen regelmaBig eine gleichmaBige Wand- 
dicke auf, jedenfalls keine ausgewahlten Bereiche mit unter- 
schiedlichen Wanddicken auf der Rohrinnenseite. - Hier 10 
setzt die Erfindung ein. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
anzugeben, wonach sich Hohlprofile und insbesondere 
Rohre mit in vorgegebenen Bereichen unterschiedlicher 
Wanddicke auf der Innenseite in einfacher und funktionsge- 15 
reenter Weise rationell herstellen las sen, und zwar insbeson- 
dere unter Berucksichtigung einer hohen MaBgenauigkeit 
auf der AuBenseite. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist Gegenstand der Erfindung 
ein Verfahren zum Herstellen von Hohlprofilen, insbeson- 20 
dere von Rohren, wonach eine Rechteckplatte aus verform- 
barem Werkstoff mit auf ihrer einen Plattenseite zumindest 
einer sich in Plattenlangsrichtung erstreckenden Quer- 
schnittsverdickung erzeugt wird, die Rechteckplatte zu ei- 
nem rohrformigen Rohling mit innen liegender Quer- 25 
schnittsverdickung unter Bildung einer gestoBenen Langs- 
naht gebogen wird, im Bereich der Langsnaht eine Adhasiv- 
verbindung hergestellt wird und dann aus dem Rohling im 
Wege der Innenhochdruckumformung ein Hohlprofil oder 
Rohr ausgeformt wird. - Im Rahmen der Erfindung umfaBt 30 
die Rechteckplatte auch eine quadratische Platte und besteht 
vorzugs weise aus Stahl oder einem NE-Metall. - Ein nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestelltes Rohr mit 
z. B. lediglich einer sich iiber die Rohrlange, welche der 
Plattenlange der Rechteckplatte entspricht, erstreckenden 35 
Querschnittsverdickung bzw. vergroBerter Wanddicke auf 
der Rohrinnenseite laBt sich beispielsweise fur die Herstel- 
lung einer hohlen Nockenwelle verwenden. Dazu wird das 
Rohr in Rohrabschnitte unterteilt, deren Anzahl der Anzahl 
der Nocken der Nockenwelle entspricht. Aus diesen Rohr- 40 
abschnitten werden Nocken wellenabschnitte hergestellt, in- 
dem im Bereich der Querschnittsverdickungen im Wege ei- 
ner Innenhochdruckumformung die Nocken ausgeformt 
werden. Die Nocken wellenabschnitte wiederum werden 
dann unter Erzeugung einer Axialverbindung gefugt, und 45 
zwar unter Berucksichtigung der zwischen den einzelnen 
Nocken zu beriicksichtigenden Drehwinkel. 

Nach einem anderen Vorschlag empfiehlt die Erfindung, 
daB aus einer Rechteckplatte mit mehreren in vorgegebenen 
Abstanden auf der einen Plattenseite angeordneten und sich 50 
in Plattenlangsrichtung erstreckenden Querschnittsverdik- 
kungen ein rohrformiger Rohling und aus dem Rohling nach 
Langsnahtverbindung ein Rohr oder Hohlprofil mit iiber sei- 
nen Innenumfang verteilten Querschnittsverdickungen im 
Wege der Innenhochdruckumformung erzeugt wird. In die- 55 
sem Fall weist das Rohr oder Hohlprofil folglich in mehre- 
ren vorgegebenen Bereichen gezielte Wandverdickungen 
auf, die sich auf der Rohrinnenseite bzw. Profilinnenseite 
befinden. 

Diese Wand- bzw. Querschnittsverdickungen dienen 60 
nicht nur zur Erhohung des Widerstandsmomentes bei- 
spielsweise gegen Biegung, sondern bilden auch eine hinrei- 
chende Materialanhaufung zum Einschneiden von beispiels- 
weise Gewindebuchsen zur Aufnahme von Schraubenbol- 
zen. - Nach einer anderen Ausfuhrungsform empfiehlt die 65 
Erfindung, daB aus einer Rechteckplatte mit mehreren, z. B. 
vier in vorgegebenen Abstanden auf der einen Plattenseite 
angeordneten und sich in Plattenlangsrichtung erslrecken- 
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den Querschnittsverdickungen ein rohrformiger Rohling 
und aus dem Rohling nach Langsnahtverbindung ein Mehr- 
kantrohr, z. B. Vierkantrohr mit in seinen inneren Eckberei- 
chen angeordneten Querschnittsverdickungen im Wege der 
Innenhochdruckumformung erzeugt wird. Auch in diesem 
Fall wird bei gleichem Meter-Gewicht ein deutlich hoheres 
Widcrstandsmomcnt gegeniiber einem Vicrkant- bzw. 
Mehrkantrohr mit gleicher Wanddicke erzielt, wenn das 
Vierkant- bzw. Mehrkantrohr z. B. einer Biegebeanspru- 
chung unterworfen wird. Das gleiche gilt fur rohrartige und 
mehreckige Hohlprofile. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform sieht die Erfindung 
vor, daB aus einer Rechteckplatte mit mehreren, z. B. vier in 
vorgegebenen Abstanden auf der einen Plattenseite ange- 
ordneten und sich in Plattenlangsrichtung erstreckenden 
Querschnittsverdickungen ein rohrformiger Rohling und 
aus dem Rohling nach Langsnahtverbindung ein Mehrkant- 
rohr, z. B. Vierkantrohr oder ein mehreckformiges Hohlpro- 
fil mit im Bereich seiner inneren Flanken angeordneten 
Querschnittsverdickungen im Wege der Innenhochdruck- 
umformung erzeugt wird. Auch in diesem Fall konnen die 
Querschnitts- bzw. Wandverdickungen zum Erzeugen von 
Gewindebuchsen fur Schraubenbolzen oder dergleichen die- 
nen. 

Im Rahmen der Erfindung besteht aber auch die Moglich- 
keit, daB aus einer Rechteckplatte mit einer oder mehreren 
singularen oder vernetzten Querschnittsverdickungen auf 
der einen Plattenseite ein rohrformiger Rohling und aus dem 
Rohling nach Langsnahtverbindung ein Rohr oder Hohlpro- 
fil mit innen liegenden Querschnittsverdickungen im Wege 
der Innenhochdruckumformung erzeugt wird. Die Lehre der 
Erfindung ist auch auf konische Hohlprofile anwendbar. In 
einem solchen Fall findet eine ebene Platte in Trapezform 
Verwendung, die zu einem konischen Rohr oder Hohlprofil 
umgeformt und langsnahtgeschweiBt wird. Hohlprofil um- 
faBt im Rahmen der Erfindung samtliche in Frage kommen- 
den Hohlkorper, die sich aus einer ebenen Platte mit Langs- 
nahtschweiBung herstellen und im Wege der Innenhoch- 
druckumformung umformen lassen. 

Sofern die Rechteckplatte, deren Plattenlange der Rohr- 
lange des zu erzeugenden Rohrs entspricht, aus Stahl be- 
steht, wird zur Erzeugung der Adhasivverbindung im Be- 
reich der gestoBenen Langsnaht eine SchweiBnaht gelegt. 
Das ist regelmaBig auch dann der Fall, wenn nicht Eisenme- 
talle eingesetzt werden. Allerdings sind dann auch Lotver- 
bindungen nicht ausgeschlossen, wenn das betreffende NE- 
Metall dazu geeignet ist. Das gilt auch fur andere rohrartige 
Hohlprofile bzw. Kastenprofile. 

Die Adhasivverbindung im Bereich der gestoBenen 
Langsnaht wird bei samtlichen Ausfuhrungsformen ver- 
wirklicht, bevor aus dem rohrformigen Rohling ein Rohr 
oder Hohlprofil im Wege der Innenhochdruckumformung 
erzeugt wird. Die Innenhochdruckumformung fiihrt gleich- 
sam zu einer Kalibrierung der RohrauBenseite bzw. Profilau- 
Benseite. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich 
ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 cine Rechteckplatte mit in vorgegebenen Abstan- 
den angeordneten Querschnittsverdickungen im Quer- 
schnitt, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Gegenstand nach Fig. 1, 

Fig. 3 ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stelltes Rundrohr, 

Fig. 4 ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stelltes Vierkantrohr mit den Querschnittsverdickungen im 
Bereich der inneren Eckbereiche und 

Fig. 5 ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
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stelltes Vierkantrohr mit den Querschnittsverdickungen im 
Bereich der innen liegenden Flanken. 

In den Figuren sind Rohre 1 dargestellt, die aus einer 
Rechteckplatte 2 aus Stahlblech hergestellt sind. Die Recht- 
eckpiatte 2 weist sich in Plattenlangsrichtung erstreckende 
Querschnittsverdickungen 3 auf, deren Lange der Platten- 
langc cntspricht und die in vorgcgcbcncn Abstanden zucin- 
ander angeordnet sind. Diese Rechteckplatte 2 ist im Zuge 
der Rohrherstellung zu einem rohrformigen Rohling gebo- 
gen worden, und zwar mit innen liegenden Querschnittsver- 
dickungen 3 sowie unter Bildung einer gestoBenen Langs- 
naht 4. Im Bereich der Langsnaht 4 ist eine SchweiBnaht ge- 
legt worden. Dieser langsnahtgeschweiBte Rohling ist dann 
in ein Gesenk eingelegt und im Wege der Innenhochdruck- 
umformung zu einem Rohr 1 ausgeformt worden. 

Fur unterschiedliche Anwendungsfalle muB der Rohling 
in dem Gesenk exakt positioniert werden. Das gilt beispiels- 
weise fiir die Vierkantrohre 1 einerseits nach Fig. 4 und an- 
dererseits nach Fig. 5, weil in diesen Fallen die Quer- 
schnitts- und folglich Wandverdickungen 3 einmal in den in- 
neren Eckbereichen 5 und zum anderen in den inneren Flan- 
kenbereichen 6 vorgesehen sind. Im Rahmen der Erfindung 
ist auch eine Kombination der Ausfuhrungsformen nach den 
Fig. 4 und 5 ohne wei teres moglich. 

Die Querschnittsverdickungen 3 in den Eckbereichen 5 
dienen z. B. zur Erhohung des Widerstandsmomentes, wah- 
rend sich in die Querschnittsverdickungen 3 auf der Innen- 
seite der Flanken beispielsweise Gewindebuchsen einarbei- 
ten las sen. 
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tung erstreckenden Querschnittsverdickungen ein rohr- 
foraiiger Rohling und aus dem Rohling nach Langs- 
nahtverbindung ein Mehrkantrohr, z. B. Vierkantrohr 
oder mehreckiges Hohlprofil mit im Bereich seiner in- 
neren Flanken angeordneten Querschnittsverdickun- 
gen im Wege der Innenhochdruckumformung erzeugt 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB aus einer Rechteckplatte mit einer oder mehre- 
ren singularen oder vernetzten Querschnittsverdickun- 
gen auf der einen Plattenseite ein rohrf ormiger Rohling 
und aus dem Rohling nach Langsnahtverbindung ein 
Rohr oder Hohlprofil mit innen liegenden Quer- 
schnittsverdickungen im Wege der Innenhochdruck- 
umformung erzeugt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Rechteckplatte aus 
Stahl oder NE-Metallen verwendet wird. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



1 . Verfahren zum Herstellen von Hohlprofilen, insbe- 
sondere von Rohren, wonach eine Rechteckplatte aus 
verformbarem Werkstoff mit auf ihrer einen Platten- 35 
seite zumindest einer sich in Plattenlangsrichtung er- 
streckenden Querschnittsverdickung erzeugt wird, die 
Rechteckplatte zu einem rohrformigen Rohling mit in- 
nen liegender Querschnittsverdickung unter Bildung 
einer gestoBenen Langsnaht gebogen wird, im Bereich 40 
der Langsnaht eine Adhasivverbindung hergestellt 
wird und dann aus dem Rohling im Wege der Innen- 
hochdruckumformung ein Hohlprofil oder Rohr ausge- 
formt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB aus einer Rechteckplatte mit mehreren in vor- 
gegebenen Abstanden auf der einen Plattenseite ange- 
ordneten und sich in Plattenlangsrichtung erstrecken- 
den Querschnittsverdickungen ein rohrformiger Roh- 
ling und aus dem Rohling nach Langsnahtverbindung 50 
ein Hohlprofil oder Rohr mit iiber seinen Innenumfang 
verteilten Querschnittsverdickungen im Wege der In- 
nenhochdruckumformung erzeugt wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aus einer Rechteckplatte mit mehreren, 55 
z. B. vier in vorgegebenen Abstanden auf der einen 
Plattenseite angeordneten und sich in Plattenlangsrich- 
tung erstreckenden Querschnittsverdickungen ein rohr- 
formiger Rohling und aus dem Rohling nach Langs- 
nahtverbindung ein Mehrkantrohr, z. B. Vierkantrohr 60 
oder mehreckiges Hohlprofil oder mehreckiges Hohl- 
profil mit in seinen inneren Eckbereichen angeordneten 
Querschnittsverdickungen im Wege der Innenhoch- 
druckumformung erzeugt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB aus einer Rechteckplatte mit mehreren, 

z. B. vier in vorgegebenen Abstanden auf der einen 
Plattenseite angeordneten und sich in Plattenlangsrich- 
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The invention concerns a procedure for manufacturing hollow sections, in 
particular from pipes. There is well-known different procedures, in order to 
manufacture for example smooth pipes or welded pipes with a along or a helical 
seam. The well-known execution forms exhibit regularly an even wall thickness, 
anyhow no selected ranges with different wall thickness on the tubing inside. - 
here the invention begins. The invention is the basis the task to indicate a 
procedure according to which hollow sections and in particular pipes can be 
manufactured also within given ranges of different wall thickness on the inside in 
simple and functional way rationally, in particular by consideration of a high 
dimensional accuracy on the exterior. For the solution of this task the subject of 
the invention is a procedure for manufacturing hollow sections, of a longitudinal 
weld, pushed lying inside, by pipes, according to which a rectangular slab from 
ductile material is also produced for a cross section querschnittsverdickung 
extending in disk longitudinal direction on their side of the plate at least, the 
rectangular slab to a tubular blank with cross section querschnittsverdickung 
under education is in particular bent, in the range of the longitudinal weld a 
Adhaesivverbindung is manufactured and then from the blank in the way of the 
interior high pressure shaping a hollow section or a pipe is formed out. - in the 
context of the invention the rectangular slab covers also a square plate and 
preferably consists of steel or a NE metal. - according to invention a pipe with 
e.g. only one, manufactured in the procedure, over the pipe length, which 
corresponds to the disk length of the rectangular slab, extending cross section 
querschnittsverdickung and/or increased wall thickness on the tubing inside can 
be used for example for the production of a hollow cam shaft. In addition the pipe 
is divided into tubing sections, whose number corresponds to the number of 
cams of the cam shaft. Of these tubing sections cam shaft sections are made, as 
within the range of the cross section querschnittsverdickungen in the way of an 
interior high pressure shaping the cams are formed out. The cam shaft sections 
again are then added under production of an axial connection, with consideration 
of the angles of rotation which can be considered between the individual cams. 
After another suggestion the invention recommends that from a rectangular slab 
with several in given distances on side of the plate arranged and produces itself 
the cross section querschnittsverdickungen in the way of the interior high 
pressure shaping, distributed in disk longitudinal direction extending cross 
section querschnittsverdickungen a tubular blank and from the blank after 
longitudinal weld connection a pipe or a hollow section also over its interior 
extent. In this case the pipe or hollow section exhibits therefore within several 
given ranges wall wandverdickungen aimed, which are on the tubing inside 
and/or profile inside. These winding and/or cross section 
querschnittsverdickungen does not only serve for the increase of the resistive 
torque for example against bend, but forms also a sufficient material 
accumulation for cutting from for example threaded bushes to the admission of 
bolts. - after another execution form the invention recommends that from a 



rectangular slab with several, for e.g. four in given distances on side of the plate 
produces itself an arranged and in disk longitudinal direction extending cross 
section querschnittsverdickungen a tubular blank and from the blank after 
longitudinal weld connection a multi-Kant pipe, e.g. square tube also in its 
internal corner areas arranged cross section querschnittsverdickungen in the way 
of the interior high pressure shaping. Also in this case with same meter-Gewicht 
a clearly higher resistive torque is obtained opposite a square and/or a multi-Kant 
pipe with same wall thickness, if the square and/or multi-Kant pipe is subjected 
e.g. to a bending load. The same applies to tubing-like and polygonal hollow 
sections. After another execution form the invention plans that from a rectangular 
slab with several, on side of the plate arranged and produces itself for e.g. four in 
given distances the cross section querschnittsverdickungen in the way of the 
interior high pressure shaping, arranged in disk longitudinal direction extending 
cross section querschnittsverdickungen a tubular blank and from the blank after 
longitudinal weld connection a multi-Kant pipe, e.g. square tube or a 
mehreckfoermiges hollow section also within the range of its internal flanks. Also 
in this case the cross section and/or wall wandverdickungen can serve for 
producing threaded bushes for bolts or such a thing. In addition, in the context of 
the invention the possibility exists that from a rectangular slab with on a side of 
the plate is produced for one or more singular or interlaced cross section 
querschnittsverdickungen the tubular blank and from the blank after longitudinal 
weld connection a pipe or a hollow section with cross section 
querschnittsverdickungen in the way, lying inside, the interior high pressure 
shaping. The theory of the invention is applicable also to conical hollow sections. 
In such a case finds an even plate in tapered form use, which is transformed and 
longitudinal weld-welded to a conical pipe or hollow section. Hollow section 
covers all which are applicable hollow bodies, which can make of an even plate 
with longitudinal weld weld and be transformed in the way of the interior high 
pressure shaping in the context of the invention. If the rectangular slab, whose 
disk length corresponds to the pipe length of the pipe which can be produced, 
consists of steel, for the production of the Adhaesivverbindung within the range 
of the pushed longitudinal weld a welding seam is put. That is regularly also the 
case if not iron metals are used. However also solder joints are not impossible if 
the NE metal concerned is suitable for it. That applies also to other tubing-like 
hollow sections and/or box profiles. The Adhaesivverbindung within the range of 
the pushed longitudinal weld is carried out with all execution forms, before from 
the tubular blank a pipe or a hollow section in the way of the interior high 
pressure shaping is produced. The interior high pressure shaping leads as it 
were to a calibration of the tubing exterior and/or profile exterior. In the following 
the invention is more near described on the basis only a design representing a 
remark example. Show: Fig. 1 a rectangular slab also in given distances 
arranged cross section querschnittsverdickungen in the cross section, Fig. 2 a 
plan view on the article after Fig. 1 , Fig. 3 according to invention a round pipe 
manufactured in the procedure, Fig. 4 according to invention a square tube with 
the cross section querschnittsverdickungen within the range of the internal corner 
areas, manufactured in the procedure, and Fig. 5 according to invention a square 



tube with the cross section querschnittsverdickungen within the range of the 
flanks, lying manufactured in the procedure, inside. In the figures pipes 1 are 
represented, which are made from steel sheet of a rectangular slab 2. The 
rectangular slab 2 exhibits itself in disk longitudinal direction extending cross 
section querschnittsverdickungen 3, whose length corresponds to the disk length 
and which are to each other arranged in given distances. This rectangular slab 2 
was bent in the course of the tubing production to a tubular blank, with cross 
section querschnittsverdickungen 3 lying inside as well as under education of a 
pushed longitudinal weld 4. Within the range of the longitudinal weld 4 a welding 
seam was put. This longitudinal weld-welded blank was then inserted into a die 
and formed out in the way of the interior high pressure shaping to a pipe 1 . For 
different applications the blank must be positioned in the die accurately. That 
applies for example to the square tubes 1 on the one hand after Fig. 4 and on the 
other hand after Fig. 5, because in these cases the cross section and therefore 
are intended wall wandverdickungen 3 once in the internal corner areas 5 and on 
the other hand in the internal flank ranges 6. In the context of the invention also a 
combination of the execution forms is after the Fig. 4 and 5 easily possible. The 
cross section querschnittsverdickungen 3 in the corner areas 5 serve e.g. for the 
increase of the resistive torque, while into the cross section 
querschnittsverdickungen 3 on the inside of the flanks for example threaded 
bushes can be trained. 



